The People's 
Republic of China 

EDICT OF GOVERNMENT M 

In order to promote public education and public safety, equal justice for 
all, a better informed citizenry, the rule of law, world trade and world 
peace, this legal document is hereby made available on a noncommercial 
basis, as it is the right of all humans to know and speak the laws that 
govern them. 

GB 22659 (2008) (Chinese) : Safety of 
woodworking machines numerical controlled 
(NC) boring machines and routing machines 



BLANK PAGE 




ICS 79.120.10 
J65 




中华人 民共和 




家标准 



GB xxxx —— xxxx 



木工机 床安全 数 控钻床 和数控 镂铣机 

Safety of woodworking machines numerical controlled (NC) boring machines and 

routing machines 



(报 批稿） 



XXX X-X X-X X 发布 



XXX X-X X-X X 实施 



中华人 民共和 国国家 质量监 督检验 检疫总 局发布 



GB xxxx ― xxxx 



目 次 



m g l 

1 細 2 

2 规 范性引 用文件 2 

3 术语 和定义 3 

4 鰣一 « 9 

5 安全 要求和 / 或措施 12 

5. 1 控 制和指 令装置 12 

5.1.1 控制系 统的安 全性和 可靠性 12 

5.1.2 操纵器 的位置 13 

5.1.3 模式选 择开关 14 

5. 1.4 变速 / 监控 17 

5.1.5 动力 源故障 17 

5.1.6 控制电 路故障 17 

5.1.7 数 字控制 17 

5.2 机 械危险 的防护 17 

5. 2. 1 稳定性 17 

5.2.2 运转 中的断 裂危险 17 

5.2.3 刀架 和刀具 的结构 18 

5.2.4 刀 具主轴 的制动 18 

5.2.5 将抛射 的可能 性和影 响降低 到最小 的装置 18 

5.2.6 工件 的支承 和导向 19 

5.2.7 进 入运动 零部件 的防护 和将抛 射降低 到最小 的装置 19 

5.2.8 夹 紧装置 22 

5. 3 非机 械危险 的检验 23 

5. 3. 1 火 和爆炸 23 

5. 3. 2 mP 23 

5.3.3 木屑、 粉 尘和有 害气体 的排放 23 

5. 3. 4 电 气设备 24 

5. 3. 5 人 类工效 学和安 全搬运 的要求 24 

5.3.6 Mm 24 

5.3.7 气 动装置 24 

5.3.8 液 压装置 24 

5.3.9 热危险 24 

5. 3. 10 危 险材料 24 

5.3. 11 振动 24 

5.3. 12 激光 24 

5. 3. 13 静电 24 

5.3. 14 装 配误差 24 

5.3. 15 能 量输送 的切断 24 

5. 3. 16 维修 25 

6 侧 M 25 

6. 1 警 告装置 25 



GB xxxx ― xxxx 



6. 2 25 

6.3 使用 说明书 25 

附录 A (资 料性 附录） 安全工 作方法 27 

A.1 一 27 

A.2 操作者 的培训 27 

A.3 禾 |定 性 27 

A.4 机床 的安装 和调整 27 

A.5 猶 P 27 

A.6 刀具装 入机床 27 

A.7 转 速选择 27 

A.8 机床 操作， 防 护装置 的选择 和调整 27 

A. 9 隱 27 

附录 B (规 范性 附录） 噪 声测量 时机床 的工作 （运转 ） 条件 28 

B. 1 一 28 

B.2NC 镂铣 机的镂 铣单元 的工作 （运转 ） 条件 28 

B.2.1 一 般要求 28 

B.2.2 噪 声测量 28 

B.2.2.1 试 验条件 28 

B.2.2.2 传声器 的位置 28 

B.2.3 一般 数据单 29 

B.3NC 钻 床上钻 削单元 的工作 （运转 ） 条件 33 

B.3.1 一 般要求 33 

B.3.2 噪 声测量 33 

B.3.2.1 试 验条件 33 

B.3.2.2 传声器 的位置 33 

B.3.3 一般 数据单 34 



II 



GB xxxx ― xxxx 



本标 准的第 3 章、 5.3.2. 1 的第 1 段、 5. 3. 3 的注 及附录 A 是推荐 性的， 其余 为强制 性的. 

本标 准修改 采用欧 洲标准 EN848 — 3: 1999 《木 工机 床安全 数控 钻床和 数控镂 铣机》 （英文 版）。 

在 标准与 EN848 — 3: 1999 相比， 修 改内容 如下： 

些 文字的 编辑性 修改； 

一一 增 加了机 床空运 转噪声 声压级 限值； 

对 EN 引用 的其他 ISO 标准或 EN 标 准中， 有被 采用为 我国标 准的用 我国标 准代替 对应的 ISO 
标准或 EN 标准。 未 被采用 为我国 标准直 接采用 ISO 标准或 EN 标准。 
本标准 的附录 A 是资料 性附录 。 
本标准 的附录 B 是规 范性 附录 。 
本标准 由 中 国机 械工业 联合会 提出。 
本标准 由全国 木工机 床与刀 具标准 化技术 委员会 归口。 
本标准 由福州 木工机 床研究 所负责 起草。 
本 标准起 草人： 郑 宗鉴、 郑莉、 肖 晓晖。 
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木工机 床安全 数 控钻床 和数控 镂铣机 



1 范围 

本标准 规定了 NC (CNC) 木工镂 铣机和 NC (CNC) 木 工钻床 （以 下简称 机床， 见图 1- 图 9) 上 去除危 
险 和限制 风险的 要求和 / 或 措施， 适用 于切削 实木、 刨 花板、 纤 维板、 胶合 板和有 塑料贴 面或贴 边材料 
的 机床。 

本标 准包括 与该机 床有关 的所有 危险， 详见第 4 章。 

本 标准不 适用于 带封边 功能的 机床。 

本标准 适用于 本标准 发布之 日以后 制造的 机床。 

2 规 范性引 用文件 

下列 文件中 的条款 通过本 标准的 引用而 成为本 标准的 条款。 凡是 注日期 的引用 文件， 其随后 所有的 
修改单 （不 包括 勘误的 内容） 或 修订版 均不适 用于本 标准， 然而， 鼓 励根据 本标准 达成协 议的各 方研究 
是否可 使用这 些文件 的最新 版本。 凡是不 注日期 的引用 文件， 其最新 版本适 用于本 标准。 

GB/T3767 - 1996 声学 声压法 测定噪 声源声 功率级 反 射面上 近似自 由场的 工程法 

(IS03744:1944, EQV) 

声学 声压法 测定噪 声声源 功率级 反射 面上方 采用包 络测量 表面的 简易法 
(IS03746-1: 1995, EQV) 
外壳防 护等级 (IP 代码) (IEC529:1989, EQV) 

额 定电压 450/750V 及以下 橡皮绝 缘电缆 第 1 部分： 一 般要求 （IEC245 - 1: 



GB/T3768-1996 



GB4208-1993 
GB5013. 1-1997 

1994， IDT) 

GB5023. 1-1997 

1993, IDT) 

GB 5226. 1-2002 
GB/T6881. 2-2002 



额 定电压 450/750V 及以下 聚氯乙 稀电缆 第 1 部分： 一 般要求 （IEC227-1: 



机 械安全 机械电 气设备 第 1 部分： 通用技 术条件 （IEC60204-1: 2000， IDT) 
声学 声压法 测定噪 声源声 功率级 混 响场中 小可移 动声源 工程法 第 1 部分： 
硬壁 测试室 比较法 (IS03743- 1:1994， IDT) 

GB/T6881. 3-2003 声学 声压法 测定噪 声源声 功率级 混 响场中 小可移 动声源 工程法 第 2 部分： 
专用 混响测 试室法 (IS03743- 2:1994， IDT) 

GB/T8196-2003 机 械安全 防 护装置 固定 式和活 动式防 护装置 设计与 制造一 般要求 （ISO 
14120: 2002, MOD) 

GB12265. 1-1997 机 械安全 防止上 肢触及 达危险 区的安 全距离 （EN294: 1992， EQV) 
GB 12557-2000 木 工机床 安 全通则 （prEN691: 1992, NEQ) 

GB14048. 4 - 1993 低压 开关设 备和控 制设备 电压机 电式接 触器和 电动机 起动器 
(IEC60947- 4- 1:2000， EQV) 

GB14048. 5-2001 低压 开关设 备和控 制设备 第 5_1 部分： 控制电 路电器 和开关 元器件 机电 式控制 
电 路电器 （IEC60947-5-1 ： 1997, EQV) 

GB/T14574-2000 声学 机 器和设 备噪声 发射值 的标示 和验证 （IS04871: 1996, EQV) 

GB/T 15706. 1-2007 机 械安全 基本概 念与设 计通则 第 1 部分： 基 本术语 和方法 （ IS012100 — 1 ： 
2003, IDT) 

GB/T 15706. 2-2007 机 械安全 基本概 念与设 计通则 第 2 部分： 技 术原则 （ IS012100 — 2: 2003， 

IDT) 
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GB/T 16754 — 1997 
GB/T 16755-1997 
GB/T16855. 1 - 2005 

(IS013849-1: 1999, MOD) 
GB17454. 1-1998 

(prEN1760. 1:1994,NEQ) 
GB/T 17248. 3-1998 

现场 简易法 （IS011202 
GB/T17248. 5-1999 

环境 修正法 （IS011204 
GB/T18831-2002 
GB18955-2003 
JB6113-1992 
IS03745: 2003 
IS0/TR11688-1: 
IEC496- 1:1997 
EN614- 1:2001 
EN847-2: 2001： 
EN894-1: 2007 



机 械安全 急停 设 计原则 （ISO/IEC13850 ： 1995, EQV) 
机 械安全 安全标 准的起 草与表 述规则 （EN414: 1992， EQV) 
机 械安全 控 制系统 有关安 全部件 第 1 部分 



设 计 原 则 



机 械安全 压敏防 护装置 第 1 部分： 压敏 垫和压 敏地板 设 计和试 验通则 



工 作位置 和其它 指定位 置发射 声压级 的测定 



工 作位置 和其它 指定位 置发射 声压级 的测定 



声学 机 器与设 备发射 的噪声 
1995, EQV) 

声学 机 器与设 备发射 的噪声 
1995， EQV) 

机 械安全 带 防护装 置的联 锁装置 设 计和选 择原则 （IS014119:1998,M0D) 
木工刀 具安全 铣刀、 圆锯片 （EN847-1: 1997， NEQ) 
木工机 用刀具 安全技 术条件 
声学 声压法 测定噪 声源声 功率级 消声室 和半消 声室的 精密法 
1995 声学 低噪声 机械与 设备的 推荐设 计方法 第 1 部分: 计划 

电 火花防 护装置 第 1 部分: 一 般要求 和试验 
机 械安全 人类工 效学设 计原则 第 1 部分： 术 语和基 本原则 
木 工刀具 安 全要求 第 2 部分： 铣 刀芯轴 的要求 
机 械安全 显 示器和 控制操 作件设 计的人 类工效 学要求 



第 1 部分： 人与 显示器 



和控制 操作件 相互配 合的基 本原则 



EN894-2: 1994 
EN894-3: 1994 
EN982: 1996 
EN983: 1996 
EN1005-1:2001 
EN1005- 2:2003 
EN1005-3:2002 
EN1037: 1995 
EN1760-3:2004 
EN1837:1999 
EN60825-1: 1994 

3 术语 和定义 



机 械安全 显 示器和 控制操 作件设 计的人 类工效 学要求 
机 械安全 显 示器和 控制操 作件设 计的人 类工效 学要求 
机 械安全 流体 动力系 统和部 件的安 全要求 液 压装置 
机 械安全 流动 体力系 统和部 件的安 全要求 气 动装置 



第 2 部分: 
第 3 部分: 



显^ K 器 

控制 操作件 



术语 和定义 
机械操 纵器和 零部件 
机械 操作推 荐的力 的极限 



机 械安全 人的物 理性能 第 1 部分 

机 械安全 人的物 理性能 第 2 部分 
机 械安全 人的物 理性能 第 3 部分 
机 械安全 意 外起动 的防护 

机 械安全 压敏防 护装置 第 3 部分： 压 敏杠和 压敏板 设 计和试 验通则 
机 械安全 机 械的整 体照明 
激 光产品 的安全 第 1 部分： 设备 分类： 要求 和使用 者指南 



3. 1 

数控 (NC ) 镂 f 先钻床 numerically controlled (NC) boring and routing machines 

是用 数字信 息控制 铣刀和 / 或钻 头进行 工件加 工的机 械进给 机床。 这些 机床至 少有二 根相互 垂直的 
由用 户编程 定位和 / 或加工 的轴线 （例如 X， Y) 。 轴 线的运 行是按 NC 工作 程序。 
该机床 可有： 
一锯、 砂光 等附加 装置； 
一固定 或移动 的工件 支承； 
一机 械的、 气 动的、 液压的 或真空 的工件 夹紧； 
一自动 换刀的 装置。 
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注： 图中未 画出防 护装置 

图 1 "C" 形机身 的机床 （固 定工 作台， 可 移动加 工头） 



inllll ,.iiiiinmintv 




注： 图中未 M 出防 护装置 



图 2 龙 门机身 的机床 
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注： 图中未 画出防 护装置 

图 3 吊挂式 镂铣机 （移 动工 作台） 




注： 图中未 画出防 护装置 

图 4 吊挂式 镂铣机 （移 动工 作台， 固定 龙门， 移动加 工头） 
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注： 图中未 画出防 护装置 

图 8 龙 门机身 的钻床 （移 动工 作台， 固定 龙门， 移动加 工头） 
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注： 图中未 画出防 护装置 

图 9 立 式机身 的机床 （移动 支承， 固定 机身， 移动加 工头） 

3. 2 

$专 速范围 speed range 

刀具 主轴或 刀具额 定最大 转速与 最小转 速间的 区间。 

3. 3 

抛射 ejection 

见 GB 12557-2000 第 3. 10 条。 

3.4 

机械致 动机构 machine actuator 

一种用 以引起 机械运 动的动 力机构 （见 GB5226. 1-2002 第 3. 32) 。 

3. 5 

力 口工操 作模式 machining mode of operation 

自 动的、 可编 程的、 便于 工件的 手动或 自动上 料连续 的机床 操作。 

3. 6 

机床 调整操 作模式 machine setting mode of operation 

调整、 编程、 故障 査找、 程序 修改、 试验 和手动 控制的 （有动 力的） 非连续 的机床 操作。 

3. 7 

保证书 confirmation 

见 GB12557- 2000 第 3. 15 条。 

3. 8 

数 字控制 （NC) 、 计 算机数 字控制 （CNC) 

当 加工进 行时， 由一 装置利 用输入 的数字 信息来 自动控 制一个 加工。 

3. 9 

全封闭 防 护装置 complete enclosure 

是固 定式和 移动式 防护装 置的联 合体。 当其关 闭时完 全封闭 机床， 防止任 何物体 进入， 以及 阻止碎 
片 （例如 粉尘和 木屑） 的 抛射。 
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3. 10 

局部封 闭式防 护装置 partial enclosure 

是固 定式和 移动式 防护装 置的联 合体。 当其 关闭时 封闭被 限制的 机床危 险区。 其可能 有或没 有开口 
或 顶板。 
3. 11 

整 体式进 给机构 integrated feed 

工 件的支 承或刀 具的一 个进给 机构， 其与机 床连成 一体， 在加工 中工件 的支承 或机床 的零部 件与刀 
具 相联并 被机械 地夹持 和控制 。 
3. 12 

操作 停止 operation stop 

是一种 控制， 通过其 能停止 机床， 但当 机床或 机床的 危险零 部件停 止时， 无需 切断机 械致动 机构的 
能源 （例 如循环 停止） 。 
3. 13 

缓冲垫 bumper 

是 一种安 全装置 (见 GB/T15706. 1- 2007 中 3. 23.5) , 其 包括： 

a) 传 感器， 当压力 施加到 其外表 面的部 位时， 就 产生一 信号； 这里： 

• 贯穿压 力敏感 区域的 横截面 可以是 规则或 是不规 则的； 

• 传 感器是 用于探 测手、 臂、 头 或站立 或躺在 防护区 域上的 人体。 

b) 一 种控制 装置， 其受传 感器的 控制并 产生到 机床控 制系统 的输出 信号。 

4 危险 一览表 

本 一览表 （见表 1) 涉及了 适用范 围中定 义机床 的所有 危险： 

一一 对于 重大的 危险， 通过规 定安全 要求和 / 或 措施， 或者通 过指示 相应的 B 类标 准。 

一一 对于非 重大的 危险， 例如一 般的、 从 属的或 次要的 危险， 通 过指示 相应的 A 类 标准， 特别是 

GB/T 15706. 1〜GB/T15706. 2。 

表 1 中所列 危险均 是根据 GB/T16775 — 1997 的附录 A 提出 的。 
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表 l 危险 一览表 



序号 


危 险 


符合 本标准 的条文 




机械 危险， 如由 机器或 工件 的下列 要孝引 起的' 






形状 






相对 位置 

'1 口,、 J 1 V - 






质暈和 稳定性 （；各 零件的 位能） 






^量 禾口谏 (各 零件 1^1 云力貪 






械— 强度 不足 
'1/ L '陽 JjK /又 , 1 A£_ 






由以下 原因引 起的份 能积荦 






弹'! ^零件 （弹 箦；） 力下的 液休或 气体 






真 5 ? 




1.1 


J 乂 【 乂 ) Ma Vi± 


S24S272fi : 5 


1.2 


剪切危 阶 


5.2.7.2 


1.3 


切割 或切断 危险 


5271152712 






5.2.7.2 


1 A 


缩络 传盼 




1.5 


引 入或卷 入危险 


5.2.7 


1.6 


冲击危 险 


5.2.5 


1.7 


束 i 描戯 L&iP 金 

zi、 'j iyj —八 j Li iyv / lu i a. 


5.2.7.2 


1.8 


摩 擦或磨 损危险 


5.2.7 


1.9 


高 压流体 喷射 危险 


5.2.8 


1,10 


( #1 械成 被加 工的材 料或 工件） 部 件 抛 射 危 险 




1.11 


机械 或机械 零部件 不稳定 


5.2.1 


1.12 


与机械 有关的 滑倒、 倾倒、 跌 倒危险 


5.2.5 


2 


申气危 者 如下列 因奉引 起 的 - 




2.1 


电接触 （直 接或 间接） 


5.3.4 


2.2 


静 电现象 


不适合 


2.3 


辐射或 其它现 象， 如熔化 粒子的 喷射、 短路、 过载等 引起的 化学效 


不适合 




应 




2.4 


电气 设备外 部影响 


5.3.4 


3 


由 下列各 因素引 起的热 危险； 




3.1 


人 们可接 触的火 焰或爆 炸及热 源辐射 的烧伤 和烫伤 


不适合 


3.2 


由 于热或 冷的工 作环境 对健康 的影响 


不适合 


4 


由噪 声产生 的危险 导致； 




4.1 


听力 损失， 生 理失常 （如 失去 平衡、 意识 损失） 


5.3.2 


4.2 


干 扰语言 通讯、 听觉 信号等 


5.3.2 


5 


由振 动产生 的危险 


不适合 
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表 2 (续） 



序号 


危 险 


符合 本标准 的条文 


6 


由 辐射等 产生的 危险， 尤其 是由： 




6.1 


电弧 


不适合 


6.2 


激光 


5.3.12 


6.3 


电离 辐射源 


不适合 


6.4 


用 高频 电 磁场进 行加工 的机械 


不适合 


7 


由 机械加 工时， 使用的 或排出 的材料 和物质 产生的 危险， 例如- 




7.1 


由于 接触或 吸入有 害的液 体、 气体、 烟 雾和灰 尘导致 的危险 


5.3.3 


7.2 


火或爆 炸危险 


5.3.1 


7.3 


生物和 微生物 （病 毒或 细菌） 危险 


不适合 


8 


在设计 中 忽略人 类工效 学产生 的危险 （机械 与人的 特征和 能否匹 






酉己 ）， 例如- 




8.1 


不利于 健康的 姿态或 过分用 力 


5.1.2 


8.2 


不适 当考虑 人的手 / 手 臂或脚 / 构造 


5.3.5 


8.3 


忽略 了使用 个人防 护装备 


6.3 


8.4 


昭明 区不足 


5.3.6 


8.5 


精神过 分紧张 或准备 不足， 受力等 


5.3.5 


8.6 


人 的错觉 


5.1.3,6.3 


9 


各禾中 #P ^的^ 合 


5.1.3 


10 


由干舎 g 古 v 陪 M 乗 伴 棉 iA^Ml'P jii 能 古 陪 产 化 fi々 H 你 1 加 . 




10.1 


能源 Mr 陪 〔倉^成掉制由路） 


5.1.5 


10.2 


氺卩械 乗件^ "谅 优音々 h 拋 射 


5.2.2, 5.2.8 


10.3 


坊法 ii 苳錄 的生^ • ^t-m r 音々 hte 云 ti 音々 H 寸^ n 


5.1.4,5.1.6 


1 A 


獎西 p 错 3 呈 

衣 gLiT 曰 伏 


6.3 


1 ^ 

丄 L/, J 


M\ 械翻 m 音々 h n 禾 • 宙 伸 


5.2.1,5.2.2 


1 1 
丄丄 


由于 女全防 JPJ 曰 施干止 （短 t ^的） 或 |S 万 f 尸 f 曰施 攻置^ |、 止佛 广玍的 J£ 






trA. /iCrl 4, n 

K， 例如： 




111 
丄丄. 丄 


A7 来 |(女 士亡壮 努 
谷突附 尸装置 


q 7 7 


11.2 


各 类安全 有关的 （防护 ） 装置 


5.2.7, 5.3 


11.3 


起动装 置和停 机装置 


5.1.2 


11.4 


安全信 号和信 号装置 


6.1,6.2 


11.5 


各类信 息和报 警装置 


6.1,6.2,6.3 


11.6 


能源切 断装置 


5.3.15 


11.7 


急 停装置 


5.1.2.3 


11.8 


工件 的进给 / 取 出装置 


6.3 


11.9 


安全 调整和 / 或维 修的主 要设备 和附件 


5.3.17 


11.10 


气体 等的排 送设备 


5.3.3 



11 



GB xxxx ― xxxx 



5 安全 要求和 / 或措施 

机 床的安 全除应 符合本 标准的 规定， 还 应符合 GB12557、 GB/T15706.1 和 GB/T15706.2 的 规定。 
5. 1 控 制和指 令装置 
5.1.1 控制系 统的安 全性和 可靠性 

对 本标准 而言， 有关 安全控 制系统 包括从 最初的 手动操 纵器或 位置传 感器到 最终的 机械致 动机构 
或部件 （例如 电机） 的输 入点。 机床 的有关 安全控 制系统 是用于 以下的 系统： 
—— 起动 （见 5 丄 2.1); 
一一 正 常停止 （见 5.1.2.2); 
一一 急停 （如果 需要） （见 5 丄 2.3); 
一一 主轴速 度改变 / 监控 (包括 减速和 超速） （见 5. 1. 4) ； 
—— 联锁 (见 5. 2, 7. 1. 1， 5. 2, 7. 4, 5. 2. 8)； 
一一 带 防护锁 定装置 的联锁 (见 5. 2. 7. 1. 2, 5.2.7.4)； 

—— 进 给速度 （包括 降低进 给速度 ）； (见 5. 1. 3. 1, 5. 1. 3. 2, 5. 1. 4, 5. 2.7.2) 
一一 保持- 运 转控制 （见 5. 1.3.2) 
一一 工 件的机 动夹紧 （见 5. 2. 8); 
一一 模 式选择 （见 5. 1.3); 

机电式 自动停 机装置 （见图 10); 
—— 制动 （见 5. 2. 4); 
—― 换刀 （见 5.2. 7. 1.2)。 

这 些控制 系统应 至少用 "经 验证" 的 元件和 "经 验证" 的原 则予以 设计和 制造。 对 本标准 而言， "经 
验证" 是指： 

a) 电器元 器件应 符合相 应国家 标准、 行业 标准的 规定， 包括 下列元 器件： 

i ) 强制切 断的控 制开关 （其 用于 联锁的 防护装 置中作 为机械 操作的 位置传 感器） 和 用于辅 

助电 路中的 继电器 应符合 GB14048.5 的 规定； 

ii ) 用 于主电 路上的 电气机 械式接 触器和 电动机 起动器 应符合 GB14048.4 的 规定； 

iii) 橡胶绝 缘电缆 应符合 GB5013. 1 的 规定； 

iv) 通 过定位 （例 如在机 床床身 内部） 附 加抵抗 机械损 坏防护 的聚氯 乙稀绝 缘电缆 应符合 
GB5023. 1 的 规定。 

b) 在电 路原则 方面， 它 应符合 GB5226. 1-2002 中 9. 4. 2. 1 规定。 电 路应硬 接线。 若有关 安全控 
制系统 中采用 电子元 器件， 则其 应符合 GB5226. 1-2002 中 9. 4. 2. 2 的 要求。 

当 只用于 对主轴 转速和 轴线进 给速度 及保持 -运转 进行控 制时， 可 以由一 个监控 器通过 外部回 
部 对二个 不同元 件构成 的独立 的电子 通路进 行控制 （见图 12 和图 13 的实例 ）。 在 这种情 况下， 这 
两 个电路 的传感 器可以 共用。 当 背离规 定值， 应 产生一 信号送 往急停 装置； 

c) 机 电式自 动停机 装置， 采用硬 接线， 应按图 10 的 要求； 
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1 - 



f'2) —— 




K1 



K2 



1 一自动 停机装 置不起 作用； 2 — 自动停 机装置 起作用 

图 10 硬接 线电路 自动停 机装置 的实例 

d) 机械的 零部件 应符合 GB/T15706. 2-2007 中 4. 5 的 规定； 

e) 防护 装置用 机 械操作 的位置 传感器 应采用 强 制作用 的模式 ， 它 的安排 和连接 以及 凸轮设 计和安 
装 应符合 GB/T18831-2002 中 5. 2. 2 和 5. 2. 3 的 规定; 

f) 带 防护锁 的联锁 装置， 它是至 少符合 GB/T18831 — 2002 表 1 中的第 3 种 型式； 

g) 气 动和液 压元器 件及系 统应分 别符合 EN983:1996 和 EN982: 1996 的 规定。 

h) 延时器 件应按 GB/T16855. 1-1997 中的 B 类， 其 设计的 作用次 数至少 10 6 次。 

i) 压 力下限 传感器 （见 5. 2. 8) 应符合 GB/T16855. 1-1997 中的 B 类的 要求。 

检验 方法： 检验相 应图样 （包 括电 路图） 并 在机床 上进行 检验； 应提供 元器件 制造者 出具的 所有元 
器 件符合 相应标 准的保 证书。 
5.1.2 操纵器 的位置 

起动， 正常 停止、 急停 （模 式选择 ）、 主轴和 轴线的 止-动 控制、 工件的 夹紧和 换刀这 些主要 电气控 
制的 操纵器 一般应 位于： 

与控 制指示 （在主 控制面 板上） 邻近的 操作者 位置； 
吊挂 式操纵 台上。 
急 停操纵 器位置 的其它 规定见 5. 1. 2. 3。 

检验 方法： 检査有 关图样 (包括 电路图 )， 在 机床上 作功能 试验等 检验。 

5.1.2.1 起动 

按 GB5226. 1-2002 第 9. 2. 5. 2 的 规定。 对 本标准 而言， "安 全防 护装置 就位并 起作用 "是由 5. 1. 3 
中 联锁装 置的安 排而实 现的。 

移动 式防护 装置的 关闭， 或 从安全 垫或光 栅防护 的区域 移出， 都不 应引起 移动部 件的再 起动。 除机 
床 的设计 能防止 操纵者 进入有 挤压、 剪切、 切断和 / 或冲击 风险的 区域， 其余 均应提 供复位 装置。 

在 同一时 间只 能 有一套 起动控 制器件 起作用 。 

当 移动式 防护装 置处于 打开位 置时， 主轴、 轴线、 工件夹 紧和换 刀机构 的意外 起动或 危险运 动应按 
EN1037: 1996 的要求 防护。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包括 电路图 ）， 在 机床上 作功能 试验等 检验。 

5.1.2.2 正 常停止 

应提供 用于加 工加工 操作模 式和调 整操作 模式的 正常停 止控制 系统。 
正常停 止的停 止顺序 应是： 
a) 停 止轴线 运动； 
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b) 停 止主轴 旋转； 

c) 保持工 件夹紧 直到各 运动均 停止； 

d) 至少在 制动顺 序完成 后切断 除工件 机动夹 紧外的 所有机 械致动 机构的 动力； 

e) 切 断到工 件机动 夹紧的 动力。 

停止 顺序应 由控制 电路的 结构来 实现。 如果 采用延 时器， 则延时 至少等 于制动 时间。 延时器 应是可 
调的， 其调 整装置 应是密 封的。 

如果所 提供的 急停器 件符合 5. 1. 2. 3 要求， 至少 还应符 合上述 要求， 才 能认为 该急停 器件能 满足正 
常停止 控制的 要求， 并 能在其 位置上 使用。 
5.1.2.3 急停 

急 停器件 应符合 GB5226. 1-2002 中 9. 2. 2 中 1 类和 9. 2. 5. 4 及 10. 7 以及 GB16754 的 要求， 并安装 
在各 个工作 站上， 尤 其在： 

a) 主 控制面 板上； 

b) 手 持控制 面板上 （如果 有）； 

c) 与保 持-运 转控制 邻近； 

d) 工 件上、 下料位 置上； 

e) 若其 是与加 工区分 离的， 则应接 近刀库 或在刀 库内。 
停 止顺序 应为： 

a) 停 止轴线 运动； 

b) 停 止主轴 旋转； 

c) 保持工 件夹紧 （若 工件 夹紧为 机动） 直 到所有 运动均 停止； 

d) 制 动顺序 完成后 切断到 电气制 动器和 工件夹 紧装置 （若 工件 夹紧为 机动） 的 动力。 

应避 免诸如 重力、 压力 等引起 的危险 运动， 例如通 过能抵 抗机床 额定最 大载荷 的机械 的断开 

装置。 

至少在 轴线和 刀具主 轴均停 止运动 之前急 停不应 导致工 件夹紧 松开。 
检验 方法： 检査相 应图样 （包括 电路图 ）， 在 机床上 作功能 试验等 检验。 
5.1.2.4 操 作停止 

提供的 所有操 作停止 （例 如循环 停止） 均应是 GB5226. 1-2002 中的 2 类停止 ，并 应符合 
5. 1.3. 1,5. 1.3. 2 和 5. 1.4 的 要求。 
停止 的顺序 应为： 

a) 停 止轴线 运动； 

b) 停 止主轴 旋转； 

c) 保持工 件夹紧 （若 工件 夹紧为 机动） 直 到所有 运动均 停止； 

应按 EN1037: 1996 的要 求防护 主轴、 轴 线和换 刀机构 的意外 起动及 其危险 运动。 若不 可能切 断机械 
致动 机构的 动力， 则 要求按 EN1037: 1996 中 6. 4 停 止控制 系统。 一 旦发生 故障， 若 不能切 断到危 险运动 
的 动力， 则应 切断到 机床的 动力。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包 括电 路图） ， 在 机床上 作功能 试验等 检验。 
5.1.2.5 进入 NC 面板 

当处 于加工 模式且 NC 面板上 可编程 功能有 门时， 其应能 锁住。 这 可采取 一个通 过的密 码或一 个带锁 
开关 的形式 （见 6. 3) 来 实现。 
操 作者应 不能进 入安全 功能。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包 括电 路图） ， 在 机床上 作功能 试验等 检验。 
5.1.3 模式选 择开关 

若机 床设计 成在调 整中安 全防护 装置和 / 或安全 装置损 坏的情 况下能 运转， 则 应提供 一模式 选择开 
关 （其在 各个位 置均能 锁定） 用 于在加 工操作 模式和 调整操 作模式 之间作 选择。 
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模 式选择 开关不 能同时 使二个 及二个 以上的 模式起 作用。 

第 5.1. 3.1 和 5. 1.3. 2 中规 定的安 全防护 装置在 其相应 的操作 模式中 （见图 11 和图 12) 应是有 效的。 
检验 方法： 检查相 应图样 （包括 电路图 ）， 在 机床上 作功能 试验等 检验。 



模 式选择 



模 式 



防护装 置打幵 



防护装 置关闭 ~ ) 



监控轴 线停止 （按 GB 5226.1 
-2002 第 9.2. 2 规定的 1 类停 
止切断 主轴） 和 主轴、 轴线、 
工件 夹紧、 换刀危 险运动 
的 意外起 动应按 EN 1037:199 
的规 定进行 防护。 



监控主 轴许用 最大转 
速和轴 线最大 运动速 
度 



- 个运动 的命令 



轴线运 动减速 （最 大运动 速度为 
2m /m in) (主 轴按 G B 5226. 卜 2002 
第 9.2.2 规定的 1 类停止 切断） 



[ 调 整模式 J 












防护装 置打幵 〕 


( 防护装 置关闭 J 









无相 关安全 



无运动 的命令 



主轴 轴线停 止监控 


、 


(主 轴按 GB 5226.1- 2 


002 第 9. 2. 2 规 


定的 1 类停止 切断） 


j 



图 11 模式选 择一览 
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1- 


- 驱动 控制器 


9- 


- 接触器 


2- 


- 速度 监控器 （监控 停止、 减速和 超速的 


10- 


- 模式选 择开关 




轴 线驱动 的输出 频率） 


11- 


-调 整模式 


3- 


-起动 


12- 


-加 工模式 


4- 


-停止 


13- 


-运 动指令 


5- 


- 安全装 置的安 全模块 


14- 


-急 停开关 


6— 


-安 全装置 


15- 


-系统 故障探 测开关 


7- 


-输入 


16- 


-试 验电路 


8- 


-输出 


17- 


一可 编程电 子系统 （PES) 



图 12a) 轴线 2 类 停止部 分电路 图实例 图 12b) 有关 安全控 制系统 1 类停止 的实例 

5.1.3.1 加工操 作模式 

在 加工模 式中， 只 有当安 全防护 装置和 / 或安全 装置就 位并起 作用时 才可能 运动。 关 于打开 安全防 
护 装置和 / 或其 它安全 装置， 联锁的 要求按 GB/T18831-2002 第 3. 3 和 3. 4 及 GB/T15706. 2-2007 中 5. 3. 2. 3 
的 规定。 

轴线运 动或主 轴旋转 的最大 速度不 能超过 制造者 规定的 有关安 全的最 大速度 （例如 25mm/min) 。 
检验 方法： 检査相 应图样 （包 括电 路图） ， 在 机床上 作功能 试验等 检验。 
5.1.3.2 机床 调整操 作模式 

按 GB/T15706. 2-2007 中 4. 11. 9 的 规定。 

在机 床调整 操作模 式中， 若 防护装 置是打 开的和 / 或装置 损坏， 则只有 满足下 列要求 才可能 进行危 
险 运动： 

a) 任何单 独轴线 运动的 速度不 得超过 2m/min 并 应由一 个保持 -运转 控制器 件控制 （见图 12) 或由 
一个 限制运 动的控 制器件 控制， 该控制 器件限 制运动 的增量 不超过 10mm; 

b) 刀 具不能 旋转； 

c) 轴线 运动速 度的监 控应按 5. 1. 1 的要 求配备 并应在 机床的 每一起 动作时 试验。 探测故 障应按 
GB5226. 1-2002 中 9. 2. 2 的 1 类停 止机床 的所有 运动， 并按 EN1037-1995 的要求 防止机 床的自 动重新 起动。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包 括电 路图） ， 在 机床上 作功能 试验等 检验。 
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5.1.4 变速 / 监控 

当机 床上装 有一个 自动的 电气控 制器件 来控制 主轴转 速改变 （例如 一静态 变频器 ）， 该器件 应使主 
轴实际 转速不 能超过 所选择 转速的 10%。 

若主 轴实际 转速比 选定转 速高出 10% 以上， 驱 动电机 应通过 制动而 停止， 然后通 过硬件 切断其 电源。 

若采用 静态变 频器， 则应 能直接 从该变 频器的 一个输 出频率 读出主 轴实际 转速， 其条 件是在 变频器 
与 电机 之间没 有可变 的传动 装置。 

主轴 实际转 速或变 频器的 输出频 率应与 被选择 的频率 相比较 （例 如在 可编程 的电子 系统内 （PES) 
和 NC 内）。 

除非刀 具的特 性能从 刀具上 自动地 读出， 否 则刀具 的最大 转速和 直径应 由管理 程序通 过控制 系统提 
出要 求并由 操作者 （例 如通 过一个 编码） 或是 在换刀 装载时 输入或 是在手 动插入 主轴时 输入， 以 便管理 
程序对 其与已 编程的 数据进 行比较 （见 GB5226. 1-2002 中 9. 4. 2)。 

速 度监控 系统应 符合图 11 和图 13 的 要求。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包括 电路图 ）， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 





CD 




© 

1 一 可 编程电 子系统 3 —第 1 内 部电路 

2 — 变频器 4 一第 2 外 部电路 

图 13 变频器 与电机 之间没 有变速 装置的 安全有 关系统 的实例 
5.1.5 动力 源故障 

电驱 动的机 床应对 电源中 断随后 复原后 的重新 起动按 GB5226. 1-2002 中 7. 5 的第 1 段和第 3 段进 
行 防护。 

装有 工件机 动夹紧 装置的 机床， 应在 动力源 故障情 况下， 保持气 动源的 气压， 例如通 过使用 一单向 
阔来 防护。 

和 重新调 整前自 动重新 起动一 样应防 止由重 力引起 的任何 运动， 例 如采用 下落限 制器。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包括 电路图 ）， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 
5.1.6 控制电 路故障 

见 5. 1. 1 
5.1.7 数 字控制 

见 5. 3. 1. 2 和 GB5226. 1-2002 中 9. 4 和第 11 章。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包括 电路图 ）， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 
5. 2 机 械危险 的防护 
5. 2. 1 稳定性 

机 床上应 有将其 固定在 地面或 其他稳 定的结 构上的 措施， 例如 在机床 的底座 上有安 装孔。 
检验 方法： 检 査相应 图样， 在机 床上作 检验。 
5.2.2 运转 中的断 裂危险 
见 6. 3。 



17 



GB xxxx ― xxxx 



5.2.3 刀架 和刀具 的结构 

主轴紧 固装置 应确保 刀具在 起动、 运转、 惯性运 转和制 动中不 松脱。 

液体 静压刀 具紧固 装置， 其与主 轴一体 或永久 性地联 结在主 轴上， 应有 一个附 加的机 械装置 防止液 
压系统 泄漏情 况下刀 具松脱 （见 6. 3) 。 
主轴径 向圆跳 动应小 于等于 0. 02mm。 

刀具 应符合 GB18955 的 规定。 GB18955 适用范 围以外 的刀具 应符合 JB6113 的 要求。 
检验 方法： 检査相 应图样 （包 括电 路图） ， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 

5.2.4 刀 具主轴 的制动 

惯性 运转时 间超过 10s 的 机床， 均应提 供有自 动的制 动器。 制 动时间 应小于 10s。 
检 验方法 ： 有关 不制动 的惯 性运转 时 间 、 起动时 间 和制动 时 间 的测定 按相应 的检验 。 
5. 2. 4. 1 检 验条件 

主轴 装置应 按制造 者的使 用说明 书安装 （例 如皮带 的张紧 ）。 

选择速 度和刀 具时， 应选择 产生按 制造者 使用说 明书上 主轴设 计允许 的最大 动能的 条件。 
检 验前， 机床 主轴应 空运转 不少于 15min， 使主 轴装置 升温。 
验证 主轴实 际速度 偏差应 在所选 转速的 10% 范 围内。 
当检 验装有 手动星 三角起 动的装 置时， 应 阅读制 造者的 使用说 明书。 
速 度测量 仪器的 精度至 少为全 读数的 ± 1 % 。 
时间测 量仪器 的精度 至少为 ±0. ls。 
5. 2. 4. 2 检验 

5. 2. 4. 2. 1 不 制动的 惯性运 转时间 

应 按下列 要求测 量不制 动的惯 性运转 时间： 

a) 切断主 轴驱动 电机的 动力， 测 量不制 动的惯 性运转 时间； 

b) 重新 起动主 轴驱动 电机， 使 其达到 预定的 转速； 

c) 重 复步骤 a) 和 b) 2 次。 

d) 上述 3 次测量 的平均 值为主 轴不制 动的惯 性运转 时间。 
5.2.4.2.2 制 动时间 

应 按下列 要求测 量制动 时间： 

a) 切断主 轴驱动 电机， 测 量制动 时间； 

b) 使主轴 空运转 2 min (式 中， P= 电机额 定输入 功率， kW); 

7.5 

c) 重新 起动主 轴驱动 电机， 空运转 （i) 2 min ; 

7.5 

d) 再重 复步骤 a) 至 c) 9 次。 

上述 9 次测量 的平均 值为主 轴制动 时间。 
5.2.4.3 制 动释放 

为了能 用手转 动主轴 和调整 刀具， 而装有 一个操 纵器来 释放制 动器的 机床， 只 有当主 轴完全 停止运 
转才能 释放制 动器。 例如通 过作用 操纵器 和制动 器释放 之间的 延时来 实现。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包括 电路图 ）， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 
5.2.4.4 制动器 的种类 

电气 的制动 器只许 采用直 流注入 和静态 变频器 制动。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包 括电 路图） ， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 
5. 2. 5 将抛射 的可能 性和影 响降低 到最小 的装置 

对 刀具的 要求见 5. 2. 3， 对 挡板的 要求见 5. 2. 7， 对切下 之物的 要求见 6. 3。 
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5.2.6 工件 的支承 和导向 

见 5. 2. 8 和 6. 3。 

5. 2. 7 进 入运动 零部件 的防护 和将抛 射降低 到最小 的装置 
5.2.7.1 刀具 的防护 
5.2.7.1.1 NC 钻床 

结 构上只 能使用 钻削 刀 具 的 钻床应 按以下 要求进 行防护 ： 

a) 固定 间距式 防护装 置或活 动式防 护装置 应符合 GB/T8196-2003 中除表 1 和表 5 外 的所有 
规定； 或， 

b) 自 动停机 装置， 例如 光栅； 或， 

c) 上述 a) 项和 b) 项 的任何 组合。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包 括电 路图） ， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 
5.2.7. 1.2 其它 NC 钻床 

其它 机床均 应采用 全封闭 式防护 装置， 下述 上下料 区域可 以除外 （局 部封闭 式防护 装置） 。 

a) 全封闭 式防护 装置： 

应使 操作者 不可能 站在该 装置内 进行加 工和上 下料。 对 于可能 进入该 防护装 置进行 调整、 
换刀、 清 理等场 合和门 能被关 闭且机 床能被 起动的 场合， 应符 合下列 要求： 
i ) 应 设有一 个听觉 和视觉 的报警 装置， 对 即将起 动进行 报警。 

ii) 在该 防护装 置内停 止起动 的措施 应是适 用的， 例 如采用 自动停 机装置 或急停 装置。 
该 防护装 置应阻 止任何 人接近 刀具并 防止零 部件或 工件的 抛射， 以及 任何挤 压或卷 入的危 
险。 5. 2. 7. 1. 2b) 所 要求的 局部封 闭式防 护装置 除外。 

需要进 入该防 护装置 进行上 下料的 场合， 门应是 带防护 锁定的 联锁， 防护锁 定的实 现至少 
通过 一个手 动操作 并符合 GB/T18833-2002 第 4. 2. 5 和图 3b) 要 求的延 时器。 

b) 局 部封闭 式防护 装置： 

除上、 下料区 域外， 5.2.7. 1.2a) 规定的 要求均 适用。 对 于上、 下料 区域， 应 不可能 站在防 
护区 与机床 之间， 即， 如果 操作者 位置受 光栅或 压敏垫 限制， 则受 这些装 置限制 的区域 应从机 
床 起至少 延伸到 离任何 危险点 850mm 处 （例 如与 旋转着 的刀具 接触或 冲击点 / 或挤 压点， 见图 
16) 。 

如 果操作 者位置 不是受 光栅或 压敏垫 限制， 则 其防护 应满足 B. 2 的 要求。 
刀具 零件和 工件零 件的抛 射应被 降低到 最小， 其 最多在 两水平 轴线方 向上， 同时至 少采用 
挡板 防护， 但该防 护只能 严格用 于加工 工件用 的开口 。 
开口 和挡板 （见图 14) 应满 足下列 要求： 

1) 开口 高度应 不大于 400mm; 

2) 在 一只手 能通过 挡板的 场合， 其应 不能到 达危险 位置， 例如 旋转着 的刀具 或挤压 
和 / 或卷 入危险 位置。 下列 情况视 为达到 该要求 （见图 14) ： 开 口高度 x 小于 等于 
200 隱时， 开口 与最接 近的危 险位置 的距离 y 应大 于等于 550 隱； x 为 200 隱〜 400 誦 

(含 400 匪） 时， y 应大 于等于 850mm。 或者采 用符合 b) 项第 2 段要 求的光 栅或压 
敏垫 来限制 操作者 （见图 16) ； 

3) 除非 进入和 抛射己 由诸如 固定式 防护装 置等其 它措施 防护， 否则整 个挡板 应置于 
工作台 上或工 作台的 延伸部 分上， 而且 延伸到 工件能 被夹紧 的最低 表面上 （如图 
15) 。 

在诸 压紧器 之间除 非有其 它固定 式防护 装置对 挤压和 / 或抛射 作防护 （见 6. 3) ， 
否则应 在其前 方和后 方直到 能夹紧 工件的 最低表 面进行 防护。 挡 板的安 装确保 其不能 
与刀具 接触。 在 刀具伸 出工作 台极限 时不能 运转， 且应在 操作者 位置与 移动加 工头外 
端位置 之间的 距离大 于等于 850 隱的 场合， 不要求 有延伸 工作台 （见图 15) ； 
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4) 挡板 应采用 聚酸胺 （PA) 、 聚丙烯 （PP) 、 聚胺 基甲酸 （PU) 、 聚乙烯 （PVC) 
或 至少与 上述材 料机械 性能相 同 的材料 制造； 

5) 挡板 应做成 总厚度 不小于 10 匪、 宽度为 40mm〜60mm 的 窄条； 

6) 挡板 应由厚 度相同 的至少 两片材 料搭接 而成。 采用 两片材 料搭接 的应是 对半搭 
接； 采 用三片 材料搭 接的应 是三分 之一搭 接等。 




X《200mm— y5s550mm 
200mm <x=S400mm^y 5s850mm 
1 一挡板 2 — 工作台 3— 工件 

4 一工件 5 —自 动停机 6 —加工 头部件 

7 — 局部封 闭式防 护装置 
图 14 环 绕加工 头部件 的局部 封闭式 防护装 置的安 全距离 y 




ysS850 匪 （带 延伸工 作台） 

y>850mm (不带 延伸工 作台） 
1 一挡板 2 — 工作台 3— 工件 

5 —工件 5 —自 动停机 6 —加工 头部件 

7 — 局部封 闭式防 护装置 
图 15 工 件台上 加工式 的局部 封闭式 防护装 置的安 全距离 y 
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(T) 

1 一 安全垫 2 —固 定式防 护装置 

图 16 采 用固定 式防护 装置与 自动停 机装置 的组合 时的安 全距离 
5.2.7.2 进 入运动 零部件 （刀 具和传 动装置 除外） 

应 通过按 GB12265.1-1997 表 3 要求 的防护 装置和 / 或一安 全装置 （例如 光栅、 压敏 垫或缓 冲垫） 对 
冲击、 挤压、 剪切、 引入和 缠绕危 险进行 防护。 

当机 床在相 应区域 内运转 （上料 / 下 料的工 件最大 尺寸见 6. 3) ， 操作者 不能站 在上、 下料 用的被 
防 护的区 域内。 

当机 床处于 加工模 式时， 若操 作者站 在被防 护的区 域内， 则 操作者 不能引 发起动 控制。 在 这种情 
况下， 加工头 就不能 从机床 加工区 运动到 工件上 / 下 料区。 

若只 有冲击 危险， 安 全距离 "x" 应 不小于 700mm, 其 它情况 "x" 应小于 850mm。 

所有电 子的光 栅至少 均应是 IEC496-1: 1997 中的 2 类。 与其 连接的 有关安 全控制 系统至 少应是 
GB/T16855. 1-1997 中的 2 类 并至少 在每一 循环起 作试验 （见图 12b) 。 

所有缓 冲垫均 应是： 

a) GB/T17654. 1:1998 中的 1 类且与 其连接 的有关 安全控 制系统 均应是 GB/T16855. 1:1997 中的 3 类 
(见 6. 3); 或 

b) GB/T17654. 1:1998 中的 2 类且与 其连接 的有关 安全控 制系统 均应是 GB/T16855. 1:1997 中的 2 类 
并 至少应 在每一 循环起 作试验 （见图 12b) 。 

对于 5. 2. 7. 3 中的缓 冲垫， 被连 接的有 关安全 系统除 最初的 操作件 可以是 GB/T16855. 1:1997 中的 1 
类外， 其余 均应是 GB/T16855. 1:2005 中的 3 类。 

在只有 一个冲 击危险 是可预 见的， 且轴线 最大速 度小于 25m/min 的 场合， 若可 移动的 局部封 闭式防 
护装置 的各棱 角均被 修整成 半径大 于等于 20mm 的 圆角， 且凸出 的零件 （例如 丝杆） 不造成 危险， 则不要 
求有附 加安全 装置。 

在轴线 最大速 度大于 25mm/min 且存在 一个冲 击危险 （例如 5. 2. 7. 1. 2b ) 中规 定的光 栅或安 全垫的 
场合， 应装 有一个 自 动停 机装置 。 
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应通 过安全 装置防 止剪切 危险， 该装 置的安 全距离 应符合 GB12265. 1-1997 中表 3 的 规定。 通 过限制 
机 床加工 头移动 （例 如采 用实物 挡块） 来降 低剪切 危险。 

在机床 的后面 没有缓 冲垫的 场合， 应 采用间 距式圆 周栅栏 防护。 在设 有缓冲 垫的场 合不要 求有安 
全 装置， 例如压 敏垫或 光栅。 

检验 方法： 检查相 应图样 （包 括电 路图） ， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 
5.2.7.3 缓冲垫 

缓冲垫 应符合 EN1760-3 的 要求并 应确保 在冲击 力达到 400N 之 前运动 停止。 应采 用一个 直径为 80mm， 
位置垂 直于运 动方向 的固定 圆棒来 测量冲 击力。 

缓 冲垫的 作用部 分的材 料应是 柔性材 料例如 橡胶， 宽度 应大于 80mm。 

缓冲垫 应延伸 到机床 零部件 的整个 高度， 延 伸的高 度应大 于等于 1800mm， 并从 保护端 起到离 机床边 
缘 700mm 的 位置。 由 缓冲垫 作用的 力应小 于等于 400N 

检验 方法： 检 査相应 图样， 在机 床上作 检验。 
5.2.7.4 传动 的防护 

传 动机构 （到 刀具 主轴， 进 给等） 应 用固定 式防护 装置或 与相应 驱动电 机联锁 的活动 式防护 装置来 
防护。 若防 护装置 打开时 能进入 刀具， 则 防护装 置至少 应采用 一个带 有符合 GB/T18833- 2002 规定 的手动 
操作延 时器的 联锁装 置进行 联锁。 

检验 方法： 检査相 应图样 （包 括电 路图） ， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 
5. 2. 7. 5 对 防护装 置特性 的要求 

刀具防 护装置 应至少 有下列 性能的 一种材 料或儿 种材料 的组合 制造； 

a) 钢， 抗拉 强度大 于等于 350N/mm 2 ， 壁厚大 于等于 2 隱； 

b) 轻 合金， 性 能按表 2; 

c) 聚碳 酸酯， 壁厚大 于等于 5mm ; 或其 它塑性 材料， 其 抗冲击 强度大 于等于 5mm 厚的 聚碳酸 酯的抗 
冲击 强度； 

d) 铸铁， 抗拉 强度大 于等于 200N/mm 2 ， 壁厚大 于等于 5mm; 

e) 壁厚大 于等于 19mm 的刨花 板或胶 合板。 
见 6. 3。 

检验 方法： 检 査相应 图样， 在机 床上作 检验， 检 査材料 制造者 提供的 抗拉强 度的保 证书。 



表 1 轻 合金刀 具防护 装置材 料特性 



抗 拉 强度下 限 


最 小壁厚 


180 


5 


240 


4 


300 


3 



5.2.8 夹 紧装置 

应有将 一个或 几个夹 紧装置 紧固到 机床上 的措施 （见 6. 3) 。 在采 用机动 夹紧的 场合， 应防 止挤压 
危险， 例如 通过： 

a) 用两步 夹紧， 首 先施加 不超过 50X 10 3 Pa 的 压力， 随后施 加全部 压力； 

b) 或 通过手 动调整 装置将 夹紧件 与工件 的间隙 减少到 不大于 6mm， 以 及气缸 行程限 制为小 于等于 
10mm; 或， 

c) 将 夹紧关 闭速度 限制到 10mm/ S 或 更小； 或， 

d) 夹 紧的防 护是通 过一个 连接到 夹紧装 置上的 可调式 防护装 置将工 件与防 护装置 之间的 间隙减 
小到 6mm 或 更小来 实现。 延伸 到上述 防护装 置之外 的延伸 夹紧不 应超过 6mm。 

采 用气动 夹紧和 液压夹 紧的场 合还应 分别按 EN983: 1996 和 EN982:1996 的 要求。 

采 用真空 夹紧的 场合， 进给 和主轴 旋转及 加工中 工件应 联锁， 使得 未施加 真空前 轴线和 / 或 主轴运 
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动不能 起动和 运行。 真 空传感 器应是 可调的 且其下 限应是 额定下 压力的 25%， 并尽 量接近 工作台 定位。 
压力不 足时， 应通 过操作 停止， 使机 床停止 （见 5. 1.2.4)。 

主 轴运转 期间， 只有 当加工 头处于 停止位 置上， 及整 体式进 给机构 （如 果有） 停 止时， 真空 夹紧才 
能 释放。 

在提 供有双 工作台 或独立 的上、 下料 区域的 场合， 上述 要求适 用于机 床上在 进行加 工的那 部分。 而 
当 相应工 作台已 经停止 运动， 没有进 行加工 的工作 台上的 真空夹 紧才能 释放。 

只有当 相应安 全装置 （例 如压 敏垫） 己经起 作用， 没有进 行加工 的工作 台区域 上的真 空夹紧 才能释 

放。 

检验 方法： 检查相 应图样 （包括 电路图 ）， 在 机床上 作测量 和功能 试验等 检验。 
5.3 非机 械危险 的检验 
5. 3. 1 火 和爆炸 

应满足 5. 3. 3 和 5. 3. 4 的 要求。 以避 免或最 大限度 地降低 火灾的 危险。 
5. 3. 2 噪声 

5. 3. 2. 1 设 计阶段 的降噪 

设计机 床时， 应考虑 GB12557 — 2000 的附录 B 和 IS0/TR1 1688-1 ： 1995 中在噪 声源方 面控制 噪声的 
信息 和技术 措施。 
主 要噪声 源是： 

a) 刀具 主轴的 传动； 

b) 轴线的 驱动; 

c) 夹紧， 例如： 

• 包括真 空泵在 内的真 空系统 （如果 有）； 
*气 动系统 （如果 有）； 
*液 压系统 （如果 有）。 
5. 3. 2. 2 噪 声测量 

5. 3. 2. 2. 1 空载噪 声声压 级限值 及测量 

在空 运转条 件下， 测量出 的机床 噪声声 压级不 得超过 85dB(A) 。 
测 量噪声 的机床 的工作 （运转 ） 条件 按附录 B。 

测量 方法按 GB12557 — 2000 第 5. 4. 2. 2. 2 的 规定。 但 环境修 正系数 K 2A 或局部 环境修 正系数 K 3A 应小于 
等于 4dB。 

局部 环境修 正系数 K 3A 应按 GB/T17248. 5-1999 附录 A 中的 A. 2 计算， 并只 能参照 GB/T3768 — 1996， 而不 
是 GB/T17248. 3-1999 附录 A 给出的 方法。 当使用 GB/T6881. 2、 GB/T6881. 3、 GB/T3767 测 量时， 也 可按上 
述 相应测 量标准 计算。 
5.3.2.2.2 噪声声 功率级 的测定 

对 于操作 者工作 位置上 等效连 续声压 级超过 85 dB(A) 的 机床， 在本 标准实 施二年 之内， 应 进行机 
床噪 声声功 率级的 测定。 测出的 机床噪 声声功 率级连 同工作 （运转 ） 条件及 测定方 法应记 入机床 的使用 
说 明书。 

测定 方法按 GB12557 — 2000 中 5. 4. 2. 2. 2 和本标 准附录 B 的 规定。 传声 器的位 置应为 9 个 （见 附录 

E)。 

5.3.2.3 噪 声声明 

见 6. 3。 

5.3.3 木屑、 粉 尘和有 害气体 的排放 

应 采取措 施从机 床吸出 粉尘和 木屑， 这措 施或是 采用一 个整体 的吸收 和采集 系统； 或 是在机 床上装 
有 吸尘管 接头， 以便 机床与 使用者 的吸尘 系统相 连接。 

注： 为了 保证木 屑和粉 尘从其 原始点 被输送 到收集 系统， 建议吸 尘罩、 导管、 挡 板的结 构基于 抽出的 气体在 导管中 
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的 速度为 20m/s (对 于含 水率小 于等于 18% 的 木屑） 和 28m/s (对 于含水 率大于 18% 的木屑 ）。 
检验 方法： 检 査相应 图样， 在机 床上作 检验。 
5. 3. 4 电 气设备 

均执行 GB5226. 1， 除非 本标准 中另有 规定。 

电击 防护要 求应按 GB5226. 1-2002 第 6 章， 短路 保护和 过载保 护应按 GB5226. 1-2002 中第 7 章的 
规定。 保护接 地应按 GB5226.1 — 2002 中第 8 章的 规定。 控 制装置 的外壳 和电动 机的防 护等级 应符合 
GB4208-1993 中 IP54。 

尤 其下列 GB5226. 1 中的条 文应予 满足： 

一第 7 章电气 设备的 防护； 

一第 8 章等 电位 接地； 
一第 13 章 导线和 电缆； 
一第 14 章配线 技术； 
一第 15 章 电动机 及有关 设备。 

电 气的护 壳不应 暴露在 刀具和 工件抛 射的风 险中。 带 电体应 不能进 入其中 （见 GB5226. 1-2002 中 
6.2.2)。 设 有过流 保护的 电路， 不存 在火灾 的风险 （见 GB5226. 1-2002 中 7.2.2)。 

检验 方法： 检查相 应图样 （包 括电 路图） 和制造 者的保 证书， 在机 床上按 GB5226. 1 — 2002 作相应 

检验。 

5.3.5 人 类工效 学和安 全搬运 的要求 

应符合 GB12557 — 2000 中 5. 4. 5 及 EN614- 1、 EN894- 1、 EN894- 2、 EN894- 3、 EN1005- 1、 EN1005 - 2 
和 EN1005-3 的 规定。 
5.3.6 照明 

在参照 prEN1837 确 定照明 要求的 场合， 应按 GB5226. 1 — 2002 第 162 的要 求提供 照明。 
5.3.7 气 动装置 

按 EN983: 1996 的 规定。 
5.3.8 液 压装置 

按 EN982: 1996 的 规定。 

5.3.9 热危险 
不 适合。 

5.3.10 危 险材料 
不 适合。 

5.3. 11 振动 

不 适合。 
5.3.12 激光 

激 光应按 EN60825: 1994 中的 1 级、 2 级或 3A 级 （见 6. 3)。 
5.3.13 静电 

不 适合。 
5.3.14 装 配误差 

不 适合。 
5.3.15 能 量输送 的切断 

按 GB12557-2000 中. 2. 1 的 规定。 

电源的 切断开 关应按 GB5226. 1-2002 中 5. 3 除 5. 3. 2 中型式 d) 和 e) 以外的 规定。 
在气动 只用于 夹紧工 件的机 床上， 应 采用一 个快速 作用的 离合器 来切断 气动源 （见 EN983: 1996 
第 5.5.8)。 该 离合器 不要求 有锁定 措施。 若气 动用于 其它目 的时， 应通过 一个手 动操作 的可锁 定的机 
械阀来 切断气 动源。 该 装置应 包括能 将其锁 紧在断 开位置 的措施 （例如 通过一 个挂锁 ）。 
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气 压的卸 荷不应 通过切 断一个 管道来 实现。 

装有一 个液压 装置的 机床， 应采用 电的切 断开关 切断。 在能量 是储存 在储存 器或管 道中的 场合， 应 
提供卸 下残余 压力的 措施。 该措施 可以是 采用一 个阀， 但不包 括任何 管道的 切断。 

若机 床装有 电的制 动器， 则 切断开 关不应 与起动 操纵器 和停止 操纵器 安装在 机床或 面板上 的同一 

检验 方法： 检査相 应图样 （包括 电路图 ）， 在机床 上作相 应功能 试验等 检验。 

5.3.16 维修 

机床维 修方面 的有关 要求按 GB12557 — 2000 第 6 章的 规定和 GB/T15706. 2-2007 中 4. 15 的 规定。 
应 提供作 为实例 列举在 GB/T15706. 2-2007 中 6. 5. le) 中 的维修 信息。 
检验 方法： 检 査相应 图样、 手册； 在 机床上 作功能 试验等 检验。 

6 使 用信息 

见 GB/T15706. 2 — 2007 第 6 章、 GB18995 — 2003 和附录 C。 
6.1 警 告装置 

见 5. 2, 7. 1. 2。 
6. 2 标志 

按 GB12557 — 2000 中 7. 2. 1 的 规定。 

刀具的 标志按 GB18955-2003 的 规定。 

若装有 一个气 动源， 而气 动的能 量不是 由电源 总开关 切断， 则应 在该电 源切断 总开关 的附近 设置一 
个 永久性 的警告 标牌， 在上面 写着： 气动 能量未 切断。 

检验 方法： 检 查相应 图样； 在机 床上的 检査。 
6.3 使用 说明书 

按 GB12557 — 2000 中 7. 3 的 规定， 至 少应包 括下列 内容： 

a) 操作者 应经过 机床的 使用、 调整和 操作方 面充分 培训的 警告， 这包括 任何工 件夹紧 装置的 
调整， 防护 装置和 刀具的 选择以 及防护 耳朵和 眼睛的 个人人 体防护 设施的 使用； 

b) 有 关残余 风险的 警告， 尤其是 切下物 抛射的 风险。 建议 切下物 用诸如 机械夹 紧装置 来夹紧 
或通 过加工 来完全 避免； 

c) 适 用于本 机床的 刀具的 范围和 尺寸的 信息； 

d) 警告： 安装 机床前 应确保 待使用 的刀具 是按刀 具制造 商的使 用说明 书进行 刃磨、 选择、 维 
护 和调整 过的， 在可 行的场 合应使 用专用 的设施 （例 如调 刀器） 装刀， 刀具搬 运时应 小心； 

e) 警告： 按刀具 制造者 的使用 说明书 只能使 用符合 GB18955 和 EN847-2 制造的 刀具； 

f) 能 使用于 机床上 的诸如 钻头、 砂削刀 具等其 它刀具 的有关 信息； 

g) 警告： 为了 不超过 刀具最 大许用 转速， 选择 主轴转 速时应 由操作 者小心 考虑所 使用的 刀具。 

h) 在机 床安装 中应检 查不旋 转着的 刀具与 任何工 件夹紧 装置或 机床的 其它零 部件间 不发生 
接触； 

i) 在 装有静 压的刀 具夹紧 装置的 机床， 只能使 用带有 附加的 机械装 置的刀 具夹紧 装置， 该附 
加装置 能防护 因静压 系统泄 漏导致 的刀具 松脱； 

j) 夹紧 装置的 安装、 调整和 使用的 说明； 

k) 有关夹 紧压力 的信息 （例如 对于采 用真空 夹紧装 置的机 床上， 真空 和工件 最小夹 紧表面 ）； 

1) 使用 指南， 包括 木材的 种类和 工件最 小夹紧 面积的 建议； 

m) 压力装 置的调 整方法 及其夹 紧附件 的安装 方法； 

n) 考 虑待完 成的加 工和所 使用的 刀具选 择主轴 转速的 方法； 

o) 对于装 有激光 装置的 机床， EN60825-1 所要求 的激光 装置制 造的说 明书应 提供有 下列声 
明： 不许 更换不 同型式 的激光 装置， 不应 使用附 加光学 设施， 只能由 激光装 置的制 造者或 
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有资 格的人 员进行 修理； 

p) 按 5. 3. 2. 2 给 定的方 法测定 的气动 力噪声 的声明 （按 GB12557-2000 中 7. 3 的 要求） 。 噪声 
声明应 附有所 采用时 的的测 量方法 和检验 时机床 的工作 （运转 ） 条件的 说明， 及相 应的不 
确定度 的数值 (用 双数字 声明的 形式， 其 定义在 GB/T14574 中）， 不 确定度 K 的数值 规定如 
下： 

4dB 当使用 GB/T3768 和 GB/T17248. 3 时； 
2dB 当使用 GB/T3767、 GB/T6881. 2、 GB/T6881. 3 时; 
ldB 当使用 IS03745: 2003 时。 
举例 如下： 

噪声声 功率级 L WA =93dB (测 量值） 

不 确定度 K=4dB 

测量 方法按 GB/T3768-1996。 

如果 要核査 噪声声 明中发 射值， 则 应采用 与声明 中的测 定相同 的方法 和工作 （运转 ） 条件。 

在使 用说明 中的噪 声声明 应附下 列说明 ： 

"这 里给出 的数值 只是放 射值而 不是安 全工作 数值。 尽管 在放射 值和暴 露值之 间存在 

修正 关系， 但这 不能可 靠地作 为确定 是否需 要进一 步防护 措施。 影响 实际工 作力暴 露值的 

因素 包括工 作间的 特性、 其 它噪声 源等。 例如 机床的 数量， 其它 的邻近 加工。 然而 这些信 

息 能使机 床使用 者 较好地 评价危 险和 风 险。" 
q) 机床 及其安 全设施 （如 挡板、 缓冲 垫和压 敏垫） 的 安装和 维护的 要求， 包括 应检査 的上述 

安全 装置、 检査的 频数及 检查方 法的一 览表； 
r) 有关与 机床联 结的吸 尘装置 的有关 信息： 

i ) 风量， m 3 h— 、 

ii) 每一 管接头 的压降 （建 议提供 ）； 

iii) 吸尘管 中建议 的空气 速度， ms— 、 

iv) 每 一管接 头横截 面的尺 寸和结 构细节 （建 议提供 ）。 

s) 确 定刀具 直径、 切削 长度和 主轴最 大转速 之间关 系的信 息是重 要的， 可给出 最普通 的切削 
长度的 实例。 

检验 方法： 检 査使用 说明书 和相应 图样。 
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附录 A 
(资 料性 附录） 
安全工 作方法 

A. 1 一 般要求 

下列 安全工 作方法 的建议 是作为 要写在 制造商 的说明 书中的 信息的 实例， 是与其 它专用 于具体 
机床且 与安全 作用有 关的信 息一起 提供给 机床用 户的。 

A.2 操作者 的培训 

NC 镂 铣机和 NC 钻床的 所有操 作者在 机床的 使用、 调整和 操作方 面要经 充分的 培训， 这 是很基 
本的， 尤其 是下列 内容： 

a) 与 机床的 操作相 联系的 危险； 

b) 机床 操作的 原理、 导 向板、 夹 具和防 护装置 的正确 作用和 调整； 

c) 每一操 作刀具 的正确 选择； 

d) 切削 时工件 的安全 夹紧； 

e) 个人人 体防护 设施的 使用， 例如对 噪声和 眼睛的 防护。 
A.3 稳定性 

确保 机床稳 定和可 靠地安 装在地 面或稳 定的结 构上。 
A.4 机床 的安装 和调整 

a) 参 照制造 商的建 议调整 机床； 

b) 参照刀 具制造 商的建 议夹紧 和安装 刀具； 

c) 为 了安全 和有效 地进行 切削， 刀具要 适合被 切削的 材料； 

使用锐 利的刀 具和正 确安装 经仔细 平衡的 刀具和 刀夹。 所用 刀具按 GB18955 的 规定。 
A. 5 装卸 

装卸刀 具时要 注意， 只要 可行均 使用刀 具装卸 装置。 
A. 6 刀具装 入机床 

机床停 车时采 用专用 装置， 例如装 刀器。 
A.7 转 速选择 

操作 者必须 确保所 选择的 转速正 确且适 合于所 使用的 刀具。 
A.8 机床 操作， 防 护装置 的选择 和调整 

5. 2. 7. 1 中规定 的防护 装置必 须按制 造者的 说明书 使用和 调整。 
A. 9 降噪 

a) 刀 具的条 件对于 最大限 度降低 噪声级 是很重 要的； 

b) 防护 装置应 就位， 以便 降低噪 声级； 

c) 选 择刀具 转速来 降低噪 声级。 
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附录 B 

(规 范性 附录） 
噪 声测量 时机床 的工作 （运转 ） 条件 

B. 1 一 般要求 

本 附录规 定了镂 铣机噪 声测量 的机床 的工作 （运转 ） 条件 应符合 B. 2 的 要求。 
钻床噪 声测量 的工作 (运转 ) 条件 应符合 B. 3 的 要求。 

对 于镂铣 钻床， 应按 5. 3. 2 的 要求进 行两个 不同的 测量。 其应分 别符合 B. 2 和 B. 3 相应的 要求。 
对于 B. 2 和 B. 3 不 适用的 机床， 例如主 轴转速 或刀具 直径， 应 将工作 （运转 ） 条 件详细 记录在 试验报 

告中。 

测定 操作者 位置上 的噪声 声压级 时机床 的工作 （运转 ） 条 件应与 测定声 功率时 相同。 
B.2 NC 镂铣 机的镂 铣单元 的工作 （运转 ） 条件 
B. 2. 1 一 般要求 

本附录 规定了 一系列 NC 镂铣 机噪声 测量时 的标准 的工作 （运转 ） 条件。 

为了在 机床的 操作者 位置测 量机床 噪声声 压级和 测定一 台该型 式机床 的声功 率级， 规 定了传 声器的 
位置 （见图 B. 1) 

这些标 准的条 件应尽 量严格 遵守。 如果存 在特殊 情况， 需 与标准 条件有 偏差， 应将测 量时的 实际条 
件记 录在表 B. 1 中的 "在允 许范围 内选择 的条件 或与标 准条件 （偏差 ） " 栏 中相应 位置。 

噪声测 定中应 安装和 使用强 制性的 和标准 的安全 附件。 

本附录 中数据 单也可 用于记 录工作 （运转 ） 条件 信息。 

本附录 也可用 于与本 机床有 类似结 构和功 能的专 用机床 的噪声 测量。 
B. 2. 2 噪 声测量 
B. 2. 2. 1 试 验条件 

机床 应在下 列条件 下进行 试验： 

a) 按本 附录规 定的技 术条件 进行机 床空运 转噪声 试验； 

b) 按本附 录规定 进行机 床负载 噪声试 验时， 至少以 5. 3. 2. 2 规定的 3 次测量 的平均 值作为 测量结 
果。 在 机床工 作循环 的起始 和终止 阶段， 当试 件进入 和离开 刀具， 可能会 产生较 高的噪 声级， 
测量 时运转 循环中 这一部 分的测 量不应 计入。 

B.2.2.2 传声器 的位置 
B. 2. 2. 2. 1 操作 者位置 

试验时 操作者 的传声 器位置 （见图 B. 1) ： 

a) 离地面 高度为 1. 5m; 

b) 对于 在加工 位置中 部变换 上料的 机床: 沿 x 轴在 基准体 (机 床或封 闭式防 护装置 表面) 前 0. 5m。 

c) 在机床 加工位 置前方 的压敏 垫或光 栅前方 0. 5m. 
B. 2. 2. 2. 2 声 功率级 的确定 

用于 测量机 床噪声 声功率 级的传 声器应 位于图 B. 1 中的 位置。 
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1 一测量 表面 
2 — 基准体 



3 —操作 者传声 器位置 
4 一测 量传声 器位置 



图 B. 1 NC 镂铣 机传声 器位置 

B.2.3 一般 数据单 

机 床的噪 声测量 时有关 参数数 据和信 息见表 B. 1。 
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表 B. 1 机床噪 声测量 数据单 



机 床数据 

机床制 造者： 
机床 型号： 
制造 日期： 
机 床外形 
长度 li 



系列号 



宽度 1 2 



标准主 轴转速 

r/min 


标准主 轴转速 

r/min 


加工 头部件 





















□ 变频器 安装在 机床上 
□ 安 装静态 变频器 



□ 变 频器另 行安装 
□ 变 换上料 



机床 的安装 

按机 床制造 者使用 说 明书安 装机床 

是 □ 否 □ 

按 制造者 的技术 条件安 装机床 

是 □ 否 □ 

机床安 装在减 / 隔 振材料 

是 □ 否 □ 

机床 安装有 单独吸 声的封 闭式防 护装置 

是 □ 否 □ 

机床 安装有 吸声的 整体封 闭式防 护装置 

是 □ 否 □ 

机 床装有 降噪的 吸尘罩 

是 □ 否 □ 

其它的 噪声控 制措施 

是 □ 否 □ 



A 凸出机 床而不 影响噪 声传播 的零件 （如 手轮、 手 柄等） 可忽略 不计。 
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表 B. 1 (续) 



运 转条件 
运 转安排 


镂 铣刨花 板边缘 

， 

\4 


©^.|| 

l'l ,/ ~1 


标 准条件 


在 允许范 
围 内选择 
的 条件或 
偏 差标准 
条件 


1 


镂铣刀 


2 


刨花板 


3 


切 削深度 


加工 指南： 

X 轴： 面 对上料 位置的 边的前 边缘。 
工件 位置： 在 工作台 的中部 （对 于有一 个工作 
台或 有两个 同步工 作台的 机床） ， 或 对着左 工作台 
的右边 （对 于有 两个独 立的工 作台的 机床） 。 


刀 具参数 


刀 具型式 


硬质合 金直刃 （不中 
断 刀刃） 带柄 镂铣刀 




主轴 转速度 b) r/min 


18000 


切削 圆直径 mm 


25 


切 削速度 m/s 


1 


刀 片数量 


2 


刀 片长度 mm 


40—50 


切 削深度 mm 


5 


进 给速度 m/min 


6 


切 削原理 


逆切削 


b 主轴速 度应尽 量接近 18000r/min. 
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试验 机床的 照片或 总装图 



进 行试验 实验室 
公司 / 研 究所: 
地址： …― 
电话： ―., 
日期： ― 
试验 地点： …― 
试验日 期;. 



签名: 
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试验 材料： 

： 三层 刨花板 

率： 6% 〜： 10% 

度： 16mm 

度： 800mm 

度： 600mm〜800mm， 加工到 最后为 300mm。 

工： 无 



料水厚 长宽加 

材含板 板板预 
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B.3 NC 钻 床上钻 削单元 的工作 （运转 ） 条件 

B. 3. 1 一 般要求 

本附录 规定了 一系列 NC 钻 床噪声 测量时 的标准 的工作 （运转 ） 条件。 

为了在 机床的 操作者 位置测 量机床 噪声声 压级和 测定一 台该型 式机床 的声功 率级， 规 定了传 声器的 
位置 （见图 B. 1) 

这些标 准的条 件应尽 量严格 遵守。 如果存 在特殊 情况， 需 与标准 条件有 偏差， 应将测 量时的 实际条 
件记 录在表 B. 1 中的 "在允 许范围 内选择 的条件 或与标 准条件 （偏差 ） " 栏 中相应 位置。 

噪声 测定中 应安装 和使用 强制性 的 和标准 的安 全附件 。 

本附录 中数据 单也可 用于记 录工作 （运转 ） 条件 信息。 

本附录 也可用 于与本 机床有 类似结 构和功 能的专 用机床 的噪声 测量。 
B.3.2 噪 声测量 
B. 3. 2. 1 试 验条件 

机床 应在下 列条件 下进行 试验： 

a) 本附录 规定的 技术条 件进行 机床空 转噪声 试验； 

b) 本附 录规定 进行机 床负载 噪声试 验时， 至少以 5. 3. 2. 2 规定的 3 次测 量的平 均值作 为测量 结果。 
在 机床工 作循环 的起始 和终止 阶段， 当试 件进入 和离开 刀具， 可能会 产生较 高的噪 声级， 测量 
时运转 循环中 这一部 分的测 量不应 计入。 

B.3.2.2 传声器 的位置 
B.3.2.2. 1 操作 者位置 

试验时 操作者 的传声 器位置 （见图 B.2) ： 

1. 地面 高度为 1. 5m ; 

c) 对于 在加工 位置中 部变换 上料的 机床: 沿 x 轴在 基准体 (机 床或封 闭式防 护装置 表面) 前 0. 5mm 
B. 3. 2. 2. 2 声 功率级 的确定 

用于 测量机 床噪声 声功率 级的传 声器应 位于图 B. 2 中的 位置。 
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1 一测 量表面 
2 — 基准体 



3 —操作 者传声 器位置 
4 一测 量传声 器位置 



图 B. 1 NC 钻 床传声 器位置 

B.3.3 一般 数据单 

机床噪 声测量 时有关 参数数 据和信 息见表 B. 2。 
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表 B. 2 机床噪 声测量 数据单 



机 床数据 

机床制 造者： 
机床 型号： 
制造 日期： 
机 床外形 
长度 L 



系列号 



宽度 1 2 



标准主 轴转速 

r/min 


标准主 轴转速 

r/min 


加工 头部件 





















□ 变频器 安装在 机床上 
□ 安 装静态 变频器 



□ 变 频器另 行安装 
□ 变 换上料 



机床 的安装 

按机 床制造 者使用 说 明书安 装机床 

是 □ 否 □ 

按 制造者 的技术 条件安 装机床 吸尘器 

是 □ 否 □ 

机床安 装在减 / 隔 振材料 

是 □ 否 □ 

机床 安装有 单独吸 声的封 闭式防 护装置 

是 □ 否 □ 

机床 安装有 吸声的 整体封 闭式防 护装置 

是 □ 否 □ 

机 床装有 降噪的 吸尘罩 

是 □ 否 □ 

其它的 噪声控 制措施 

是 □ 否 □ 



a 凸出机 床而不 影响噪 声传播 的零件 （如 手轮、 手 柄等） 可忽略 不计。 
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表 B. 1 (续） 



运 转条件 
运 转安排 



在刨花 板边缘 上钻孔 




，^！ 



oooo- 



TiOOOO- 



1 - 10 支钻头 

工件 位置： 

在 工作台 的中部 （对 于有 一个工 作台或 有两个 
同步工 作台的 机床） ， 或 对着左 工作台 的右边 （对 
于有 两个独 立的工 作台的 机床） 。 



标 准条件 



在 允许范 
围 内选择 
的 条件或 
偏 差标准 
条件 



刀 具参数 



刀 具型式 



多 轴排钻 装置， 带有 
中心 尖和两 个出屑 
槽， 右旋 



主轴 转速度 b 



r/min 



18000 



钻头数 』 



10 支 或允许 的最多 



钻 头直径 



钻头工 作长度 



國 



50 



钻轴 中心距 



32 (按 制造 者的） 



各 钻排间 （每排 10 支） 最 小距离 



70 



钻削进 给速度 



b 主轴速 度应尽 量接近 18000r/min. 
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试验 机床的 照片或 总装图 



进 行试验 实验室 
公司 / 研 究所: 
地址： …― 
电话： ―., 
日期： ― 
试验 地点： …― 
试验日 期;. 



签名: 
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试验 材料: 



工 



三层 刨花板 
6% 〜： 10% 
16mm 
800 隱 

600 隱〜 800誦 
无 



料水厚 长宽加 

材含板 板板预 



